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Die f olgenden Angaberi sind den vom Anmeider eingereichten Unterlagen entnommen 

®> Vorrichtung zum Herstellen von Produkten und Verfahren zum Steuern einer derartigen Vorrichtung 

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen 
von Produkten und em Verfahren zum Steuern einer der- 
artigen Vorrichtung mit einer speicherprogrammierbaren 
Steuerung - SPS einer Achssteuerung zum Steuern von 
Achsen und einer Visualisierung zum Darstellen von Pro- 
zessen und/oder Prozessparametern. Bei bekannten der- 
. artigen Vorrichtungen sind die SPS, die Achssteuerung 
und die Visualisierung in physikalisch selbststandigen 
Geraten installierf. Die Verknupfuncj dieser Komponenten 
erfordert einen hohen Arbeitsaufwand sowohl beim Bau 
als auch beim Betrieb der Vorrichtungen. Der Datenaus- 
tausch zwischen den Komponenten erfordert einen 
"Overhead", um die Kommunikation zwischen den Kom- 
ponenten zu gewahrleisten. Dies ist nachteilig. Die Erfin- 
dung will daher derartige Herstellungsvorrichtungen und 
Steuerungsverfahren verbessern, indem die SPS, die 
Achssteuerung und die Visualisierung auf einem gemein- 
samen physikalischen Gerat ablaufen. 
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Beschreiburig ' 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steuerri 
einer Vorrichtung zum Hefstellen von Produkten, insbeson- 
dere Zigaretten, Zigarettenpackungen, Pflastern bzw. Pfta- 5 
sterpackungen, mit einer speicherprograrnmierbaren Steue- 
rung -SPS -, einer Achssteuerung zum Steuern von Ach- 
sen, insbesondere von Antrieben, Servomotoren, Forder- 
und/oder Schneidorganen, und einer Visualisierung zum 
Darstellen von Prozessen und/oder Prozessparametern. Die 10 
Erfindung betrifft auch eine derartige Vorrichtung. 
[0002] Bekannt sind HersteUungsmaschinen, beispiels- 
weise Maschinen zum Herstelleri von Zigaretten oder Ziga- 
rettenpackungen mit einer Mehrzahl von einzeln steuerba- 
ren Antrieben bzw. Servomotoren. Derartige Maschinen 15 
weisen regelmaBig eine eigene speicherprogrammierbare 
Steuerungseinheit auf, mittels derer diese Antriebe bzw. de- 
ren Achsen angesteuert werden. Femer weisen derartige 
Maschinen Steuerungseinheiten zur Achssteuerung und eine 
Einheit zur Visualisierung von Prozessen bzw. Prozesspara- 20 
metern auf, wobei diese Visualisierungseinheit als Schnitt- 
stelle zwischen Maschine und Bediener dient, d. h. dass die 
Visualisierungseinheit auch die Bedienung der Maschine 
unterstutzt. 

. [0003] Bei diesen herkommlichen Maschinen sind die drei 25 
genannten Einheiten, namlich die speicherprogrammierbare 
Steuerungseinheit, die Achssteuerungseinheit und die Vi- 
sualisierungseinheit in physikalisch selbststandigeri Geraten 
realisiert. Die Einheiten stammen regelmaBig von verschie- 
denen Lieferanten und sind daher nicht unmittelbar auf ein- 30 
ander abgestimmt. Die Einheiten werden zwar miteinander 
verkriupft. Diese Verkniipfung erfordert jedoch zusatzliGhen 
Arbeitsaufwand bei der Herstellung derartiger Maschinen 
aber auch im Betrieb der Maschinen. Der Datenaustausch ist 
nur durch eine Datenanpassung der verschiedenen Einheiten 35 
untereihander moglich und erfordert daher einen gewissen 
"Overhead", d. h. Zusatzaufwand, um die Kommunikation 

: dieser drei Komponenten zu gewahrleisten. Hierdurch wird 
die Entwicklung und Wartung derartiger Maschinen er- 
schwert und die Datenverarbeitung verlangsamt. 40 
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, derar- 
tige Herstellungsmaschinen bzw. deren Steuerung zu ver- 
bessern. . 

[0005] Gelost wird diese Aufgabe bei einem Verfahren der 
eingangs genannten Art dadurch, dass die SPS, die Achs- 
steuerung und die Visualisierung auf einem gemeinsamen 
physikalischen Gerat,' insbesondere einer gemeinsamen 
Hardwareplattform, ablaufen. Eine erfindungsgemafie Vor- 
richtung der eingangs genannten Art ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die SPS, die Achssteuerung urid die Visuali- 
sierung auf einem gemeinsamen physikalischen Gerat, ins- 
besondere einer physikalischen Hardwareplattform, reali- 
siert sind. 

[0006] Durch die Realisierung der drei Komponenten 
SPS, Achssteuerung und Visualisierung 'auf einem gemein- 
samen physikalischen Gerat kann der Kommunikationsauf- 
wahd zwischen diesen Komponenten erheblich vereinfacht 
und reduziert werden. Ein Anpassen der Daten der verschie-, 
denen Einheiten ist nicht mehr notwendig. Hierdurch kon- 
nen Kommunikationsprotokolle zwischen den verschiede- 
nen Komponenten entfallen, was zu einem unmittelbaren 
Zeitgewinn und zu schnelleren Datenzugriffen fuhrt. Femer 
ergibt sich wegen einer sich einstellenden ubersichtlicheren 
Datenstruktur eine Reduzierung moglicher Fehlerquellen 
bei der Entwicklung^ Montage und Wartung derartiger Ma- 
schinen. 

[0007] Femer erhalt man eine offene Struktur des Steue- 
rungssystems, was eine weitgehende Unabhangigkeit der 
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eingesetzteh Hardware erlaubt. Hierdurch konnen die Pro- 
zesse bei der Herstellung von Produkten schnell angepasst 
werden. Durch den Austauscti des physikalischen Gerats, 
beispielsweise aufgrund einer neuentwickelten Generation, 
ist eine Steigerung der Systemleistung insgesamt moglich 
und nicht bloB eine Leistungssteigerung einzelner Kompo- 
nenten, die nicht zu einer Gesamtsystemleistungssteigerung 
fuhrt. 

[0008] Im vorliegenden Zusammenhang ist der BegrifF 
"Produkt" im weiteren Sinne zu verstehen. Er schlieBt so- 
wohl das fertige als auch das unfertige Produkt ein, insbe- 
sondere auch Vorprodukte. Die Produkte in diesem Sihne 
durchlaufen verschiedene Prozesse, insbesondere entlang 
eines oder mehrerer Forderwege. Sowohl die Forderge- 
schwindigkeit als auch die Verarbeitungsgeschwindigkeit 
innerhalb der einzelnen Prozesse ist bei derartigen Maschi- 
nen regelmaBig sehr hoch.. Eine exakte Abstimmung der 
Prozesse ist daher notwendig, wenn eine hohe Produktquali- 
tat erzielt werden soli. Die Erfindung errnoglicht diese ex- 
akte und permanente Abstimmung auch bei hohen Ge- 
schwindigkeiten. ■'. 

[0009] Die dirrch die erfindungsgemaBe Integration von 
SPS, Achssteuerung und Visualisierung in einem gemeinsa- 
men physikalischen Gerat erzielte Steigerung der Datenver- 
arbeitungsgeschwindigkeit ermoghcht namlich die einzel- 
nen Servqantriebe permanent geregelt aufeinander abzu- 
stimmen. Hierzu kommen Sensoren zum Einsatz, die per- 
manent die Produkte kontrollieren, wobei die Antriebsach- 
sen in Abhangigkeit von Signalen dieser Sensoren geregelt 
werden. Eine manuelle Kontrolle, wie bei bekannten Ma- 
schinen, kann somit entfallen. Ebenso kann ein manuelles 
Nachstellen der Servoantriebe entfallen, da dies nunmehr 
automatisch im Sinne einer Regelung erfolgt. 
[0010] Eine selbststandige Besonderheit besteht darin, ei- 
nen Behandlungsprozess, insbesondere ein Bespriihen oder 
Beleimen, einer Materialbahn oder eihes Produkts zu unter- 
brechen, falls, ein Sensor eine planmaBige und/oder unplan- 
maBige Fehlstelle .der Materialbahn bzw. des Produkts an- 
zeigt. Eine derartige Unterbrechung erfolgt gezielt nur wah- 
rend des Vorbeifbrderns der Fehlstelle an einem Behand- 
lungsorgan, insbesondere seiner Duse, und nicht fur die 
Dauer des Vorbeiforderns eines kompletten Produkts. Hier- 
durch erreicht man, dass weder Forderorgane unbeabsichtigt 
beleimt oder bespriiht werden, was zu einer nachteiligen 
45 Verschmutzung der Maschine fuhren wiirde, noch dass es 
zum Ablosen einzelner Materialschichten in Folge fehlender 
Beieimung kommt, was zu Maschinenbeschadigungen fuh- 
ren kann. 

[0011] . Eine weitere selbststandige Besonderheit ist ein ge- 
50 zielter Auswurf bzw! ein gezieltes Ausspndern einzelner 
fehlerh after Produkte. Sob aid ein Produkt von einem Sensor 
als fehlerhaft erkannt worden ist, wird dieses Produkt von 
der Sensorposition bis zum Aussonderungsorgan verfolgt 
und dann vom Aussonderungsorgan einzeln und gezielt aus- 
55 gesondert, Bei herkommlichen Maschinen ist ein Ausson- 
dern nur einer groBeren, ein einzelnes fehlerhaftes Produkt 
enthaltenden Anzahl von Produkten moglich, da Produkte 
wegen zu geringer Datenverarbeitungsgeschwindigkeiten 
nicht einzeln verfolgt werden konnen. 
60 [0012] Die obigen Besonderheiten, namlich die Antriebs- 
steuerung in Abhangigkeit einer Produktkontrolle, das Un- 
terbrechen einer Beieimung nur fur die Dauer des Vorbeifor- 
derns einer Fehlstelle und das gezieite Aussondem von feh- 
lerhaf ten Produkten sind zeitkritische Prozesse, die in Folge 
65 der hohen Verarbeitungsgeschwindigkeiten nur bei einer 
schnellen Datenverarbeitung realisiert werden konnen. Die 
erfindungsgemaBe Integration von SPS, Achssteuerung und 
Visualisierung, auf einem gemeinsamen physikalischen Ge- 
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rat ist die Grundlage fur die schnelle Datenverarbeitung und 
damit fur diese Besonderheiten. . 

[0013] Weitere Besonderheiten und Einzelheiten der Er- 
findung werden nachfolgend anhand eines in der Zeichnung 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert. Es zeig t: 5 
[0014] Fig. 1 ein Blockdiagramm einiger Komponenten 
einer Maschinensteuerung; 

[0015] Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Herstel- 
lungsmaschine nebst Forderwegen der Prqdukte, namlich 
Pflastem; 10 
[0016] Fig. 3 ein fertiges Pflaster im Querschnitt; und 
[0017] Fig. 4 ein fertiges Pflaster im Langsschnitt entlang 
der Linie IV-IV aus Fig; 3. * / 

[0018] Fig. 1 yeranschaulicht die Steuerung einer Pro- 
duktherstellungsmaschine. Ein als Block dargestelltes ge- 15 
meinsames physikalisches Ger&t 10 bijdet eine gemeinsame 
Plattform fiir eine SPS, eine Achssteuerung und eine Visua-r 
lisierung. Bei dem physikalischen Gerat handelt es sich ins- 
besondere urn einen Personal-Computer IPC naeh dem In- 
dustriestandard. Ein derartiger Industrie-PC hat den Vorteil, 20 
kostengiinstig zu sein und standig weiterentwickelt zu wer- 
den. Ferner stehen eine Reihe von Entwieklungstools zur 
Verfugung. Sowohl die Bedienung als auch die ggfs. erfor- 
derliche Anpassung dieses Steuerungskonzepts ist somit 
einfach und kostengiinstig zu realisieren. '25 
[0019] Ein Visualisierungsmodul 11 dient der Bereitstel- 
lung einer Schnitts telle zwischen der Maschine und einem 
Bediener. Das \^sualisierungsmodul 11 stellt u. a, Prozesse 
und Prozesspararrieter dar. Es ermoglicht dabei auch die 
Eingabe von Anderungen der Prozesse bzw. Prozessparame- 30 
ter, bspw. iiber einen Touch-Screen-Monitor oder ein Bild- 
schirm-Tastatur-System. Das "visualisierungsmodul 11 weist 
ferner ein sog. OPC(OLE for Process C6ntrol)-Interface auf, 
d. h. eine Schnittstelle zur Prozessteuerung nach dem 
OLE(6bject linking and embedding)-Standard. Das Visuali- 35 
sierungsmodul 11 kommuniziert mit einem sog. Soft-SPS- 
Modul 12, das eine gemeinsame Datenbasis 13 fiir eine erste 
SPS-Task 14 zur Steuerung zeitkritischer Prozesse, eine 
zweite SPS-Task 15 zur Steuerung nicht-zeitkritischer Pro- 
zesse und eine NC-Task 16 zur Steuerung von Achsen, ins- 40 
besondere von Antrieben, Servomotoren, Forder- und/oder 
Schneidqrganen, bereitstellt. 

[0020] Die erste SPS-Task 14 erledigt zeitkritische Pro- 
zesse, wie die Uberwachung einzelner Vorgange bei der Pro- 
duktherstellung bzw. -behandlung, bspw. Beleimen und/ 45 
bder Bespriihen einzelner Materialschichten. Ferner erledigt 
diese SPS-Task 14 auch die Korrektur der Position und 
Schnittlangen von Material. Die SPS-Task 14 fragt hierzu in 
einem Takt von 100 us oder schneller eine Position eines 
Encoders 17 und damit. bspw. die Position einer Masterachse 50 
so wie die Zustande von bestimrnten Ein- und Ausgangen ah 
und wertet diese in einem Programm aus. Wird eine Positi- 
ons 1 bzw. Langenabweichung, bspw. von einem Sollwert 
bzw. Sollwertbereich, festgestellt, wird von der NC-Task 16 
eine Korrektur angefordert. 55 
[0021] Die NC-Task 16 verwaltet die Ansteuerung von 
Achsen von Servoantrieben, insbesondere in Form von 
Start-, Stop- und Positionierungssignalen, so wie eine Kopp- 
lung mit der Masterachse und die Fehlerauswertung. Bevor- 
zugt werden einige oder .alle rotatorischen Achsen an die 60 
Masterachse Ml (siehe Fig. 2) gekoppelt, um die Synchro- 
nitat der Achsen zueinander zu gewahrleisten. Die Positio- 
nen bzw. Geschwindigkeiten der Achsen werden automa- 
tisch nach Anforderung der ersten SPS-Task 14 korrigiert. 
[0022] Die zweite SPS-Task 15 erledigt weitere SPS- Auf- 65 
gaben, die nicht zeitkritisch sind. Hierzu zahlen beispiels- 
weise die Steuerung von bestimrnten Ventilen, das Abfragen - 
von Turkontaktschaltern, das Ein-/Ausschalten von Lampen 



und/oder das Uberwachen eines Sensors, der einen eventuel- 
len Bandriss anzeigt. Derartige Aufgaben mussen nicht un- 
bedingt in dem schnellen Takt der ersten SPS-Task 14, also 
alle lOOus ausgefuhrt werden. Diese Aufgaben konnen 
auch in groBeren Zeitraumen, beispielsweise nur alle 2-4 ms 
oder nurjede Sekunde, erledigt werden. 
[0023] Die Komponenten der Soft-SPS 12, namlich die 
gemeinsame Datenbasis 13, erste SPS-Task 14, zweite SPS- 
Task 15 und NC-Task 16, sin^i als Software auf dem gemein- 
samen physikalischen Gerat 10 bzw. dem IPC realisiert: Ins- 
besondere die erste SPS-Task 14, die zweite SPS-Task 15 
urid die NC-Task 16 sind in einer einheitlichen Program- 
miersprache, bspw. IEC1131-3 erstellt, also in einer ger 
normten Programmiersprache (Standard der International 
Electro technical Commission). Das Verweriden derart ein- 
heitlicher Programmierspracheh ermoglicht das Eliminieren 
zusatzlicher Datenprotokollschichten und reduziert somit 
den Auf wand der Datenverarbeitung. Hierdurch erzielt man 
eine weitere Geschwindigkeitssteigerung. 
[0024] Die erste SPS-Task 14 ist auf Software-Ebene mit 
einem Hardware-Treiber 18 fiir ein schnelles LWL (Licht- 
wellenleiter)-interface 19 verbunden. Das schnelle LWL-In- 
terface 19 schafft eine Verbindung fur ein schnelles opti- 
sches Bussystem, das mehrere Lichtwellenleiter 20, 21 und 
22 aufweist. Ein, erster Lichtwellenleiter 20 verbindet das 
schnelle LWL-Interface 19 mit dem Encoder 17, der die Po- 
sition der Masterachse Ml ermittelt und auf den Bus gibt. 
Ein weiterer Lichtwellenleiter 21 verbindet den Encoder 17 
mit einer schnellen Ein-/Ausgabe-Baugruppe. 23. Diese- 
Baugruppe 23 ist bevorzugt als binare Baugruppe ausgebil- 
det. Sie weist insbesondere 32 bit Datenbreite auf und kann 
somit 32 Ein- bzw. Ausgabesignale adressieren. Als Einga- 
besignale dienen insbesondere die Signale von Sensoren, 
bspw. Lichtschranken LSI, LS2 und LS3. Bei diesen Ein- 
gangssignalen handelt es sich bevorzugt ebenfalls um binare 
Signale, die das Vorliegen oder Nichtvorh*egen eines be- 
stimrnten Zustands anzeigen. Als Ausgabesignal ubermittelt. 
die Baugruppe 23 ebenfalls ein binares Signal, das an ein 
Behandlungsaggregat, z. B. eine Leimduse 24 geleitet wird 
und dieser Leimduse mitteilt, ob sie geoffnet oder geschlos- 
sen sein soil. Die Verbindung zwischen der Baugruppe 23 < 
und den Lichtschranken LS 1 , LS2 urid LS3 sbwie der Leim- • 
diise 24 erfolgt insbesondere iiber elektrische oder optische 
Leitungen 25 bis 28. 

[0025] Das Besondere an dem vorstehend beschriebenen 
optischen Bussystem ist die geringe Anzahi von Teilneh- 
mern an dem Bus. Dieses Bussystem weist namlich im we- . 
sentlichen nur zwei Teilnehmer auf, namlich den Encoder 
17 und die schnelle, binare Ein-/Ausgabe- Baugruppe 23. 
Aufgrund dieser geringen Teilnehmeranzahl kann das Bus- 
system mit nur z'wei Telegrammeh betrieben werden. Hier- 
durch vermeidet man zusatzliche auf den Bus zu ubertra- 
gende Daten, was die Datenverarbeitungsgeschwindigkeit 
erhoht. 

[0026] Das Zusammenspiel des speziellen angepassten 
Hardware-Treibers 18, des schnellen LWL-Interfaces 19 so- 
wie des optischen Bussystems mit Lichtwellenleiterri 20, 21 
und 22 mit nur zwei Teilnehmern, namlich Encoder 17 und 
Ein-/Ausgabe-Baugruppe 23 erhalt man ein sehr schnell ar- 
beitendes Bussystem, das mit einem Takt von 100 us oder 
schneller abgefragt bzw. betrieben werden kann. Das 
schnelle LWL-Interface 19 sowie der zugeordnete Hard- 
ware-Treiber 18 zeichneh sich dadurch aus, dass sie keinen 
eigenen Speicher und keinen eigenen Prozessor aufweisen. 
Vielmehr wird namlich auf den sehr leistungsstarken. Pro- 
zessor und den grpBen Speicher des Industrie-PC bzw. des 
gemeinsamen physikalischen Gerats 10 zugegriffen, was 
eine Geschwindigkeitserhohung bewirkt. 
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[0027] Das in Fig, 1 dargesteUte Steuerungssystem ver- 
fiigt jedoch zusatzlich. uber ein zweites Bussystem. Und 
zwar kommunizieren die zweite SPS-Task 15 und die NC- 
Task 16 iiber ein sog. Standard^LWL-Interface 29 mit die- 
sem zweiten Bussystem: Anders als das schnelle LWL-In- 5 
terface 19 nebst Hardware-Treiber 18 verfugt das Standard- 
LWL-Interface iiber einen eigenen Prozessor nebst entspre- 
chendem Speicher. Dieses Standard-LWL-Interface 29 kann 
die Kbmmunikation zwischen der zweiten SPS-Task 15omd 
der NG-Task 16 und dem zweiten Bussystem selbststandig 10 
abwickeln und schont damit Rechnerleistung und System- 
ressourcen des gemeinsamen physikalischen Gerats 10 bzw. 
des Industrie-PCs. Das Standard-LWL-Interface 29 stellt die 
Schnittstelle zum zweiten Bussystem dar, das ebenfalls 
Lichtwellenleiter (LWL) bzw. optische Leitungen 30, 31 15 
und 32 aufweist. Der Lichtwellenleiter 30 verbindet das 
Standard-LWL- Interface 29 mit einer sog. Standard-Ein- 
/Ausgabe-Baugruppe 33 zur Ubermittlung von digitalen 
oder analogen Daten an weitere Bussteilnehmer. Insbeson- 
dere sieht der Lichtwellenleiter ,31 eine Verbindung zwi- 20 
schen der Standard-Ein-/Ausgabe-Baugruppe 33 und meh- 
reren in einem Block 34 zusammengefassten Servo-Modu- 
len mit intelligenten Bussteilnehmem vor. Der Block 34 ist 
uber einen Lichtwellenleiter 32 mit dem Standard-LWL-In- 
terface 29 verbunden. Die einzelnen Servomodule des 25- 
Blocks 34 stehen wiederum uber elektrische Verbindungs- 
leitungen 35, 36, 37 und 38 mit Servomotoren 39, 40, 41 und 
42 in Verbindung. Die elektrischen Verbindungsleitungen 
35 bis 38 dienen dabei sowohl der Strom versorgung als auch 
der Ubertragung von Steuerungssignalen. 30 
[0028] Das aus dem Standard-LWL-Interface 29, der 
Standard Ein-/Ausgabe-Baugruppe 33 sowie dem Block 34 
von Servomodulen und den Lichtwellenleitern 30 bis 32 ge- 
bildete zweite Bussystem ist gegeniiber dem ersten Bussy- 
stem langsamer und dient der Bearbeitung nicht-zeitkriti- 35 
scher Prozesse. Daher genugt ein Aktualisieren der iiber die- 
ses Bussystem ubertragenen Daten alle 2 bis 4 ms. 
[0029] Fig. 2 zeigt eine Maschine zum Herstellen von 
Pfl astern oder anderen einen Zellstoffabschnitt aufweisen- 
den Produkten. Entlang eines ersten Forderwegs 43 wird ein 40 
Zellstoffvorprodukt 44 einer Kalandiereinheit 45 zugefuhrt, 
die eiri Walzwerk mit mehreren Walzen aufweist, zwischen 
denen das Zellstoffvorprodukt 44 unter starkem Druck hin- 
durchgefuhrt wird. Erzeugt wird eine ZellstofTbahn 46, die 
von einem Schneidorgan 47, namlich einer Messerwalze, in 45 
einzelne Zellstoffabschnitte 48 zerschnitten wird. Diese 
Zellstoffabschnitte 48 dienen im fertigen Produkt zur Auf- 
nahme von Flussigkeiten, insbesondere von Blut. Sie wer- 
den mittels einer Fordereinrichtung 49 mit einem von einer 
Antriebswalze 51 angetriebenen Forderband 50 in Richtung 50 
einer Behandlungseinheit 52 zum Bespriihen der Zellstoff- 
abschnitte 48 mit antiseptischem Mittel gefordert. Im Be- 
reich der Fordereinrichtung 49 pruft ein Sensor, namlich 
eine Lichtschranke LS 1 , ob sich ein Zellstoffabschnitt 48 im 
Bereich der Lichtschranke LSI befindet. Falls dies der Fall 55 
ist, erhalt eine Spriihduse 53 der Behandlungseinheit 52 
nach einem definierten Zeitintervali ein Signal, den sich 
dann im Bereich der Spruhduse 53 befindenden Zellstoffab- 
schnitt 48 mit antiseptischem Mittel zu bespriihen. 
[0030] In einem Endbereich 54 der Fordereinrichtung 49 60 
werden die Zellstoffabschnitte 48 an die Behandlungsein- 
heit 52 iibergeben. Die Behandlungseinheit 52 weist ein sog. 
Vakuumband 55 und eine Unterdruckeinheit 56 auf. Das Va- 
kuumband 55 ist als luftdurchlassiges Saugband ausgebil- 
det, so dass in Folge des von der Unterdruckeinheit 56 im 65 
Inneren des Vakuumbands 55 erzeugten Unterdrucks Zell- 
stoffabschnitte 48 auf dem Band haften bleiben. Auch die 
Unterdruckeinheit 56 weist mehrere Walzen zum Fiihren 



des Vakuumbands 55 auf, von denen wenigstens eine als 
Antriebswalze 57 ausgebildet ist. 

[0031] Die Spruhduse 53 wird iiber einen Ausgang der 
schnellen EnWAusgabe-Baugruppe 23 (gemaB Fig. 1) in 
Abhangigkeit eines von dem Sensor LSI erzeujgten Signals 
ges teuert. Sie spruht insbesondere danri kein antiseptisches 
Mittel in Richtung des Vakuumbandes 55, wenn kein ZeuV 
stoffabschnitt 48 vorhanden ist, um das Vakuumband nicht 
zu beschmutzen. Die Spriihdiise 53 spriiht jedoch auch dann 
nicht, wenn innerhalb eines Zellstpff abschnitts. 48 von dem 
Sensor LSI eine Fehlsteile, also beispielsweise ein Locb, er- 
kannt worden ist, um aiich dann das Vakuumband 55 nicht 
zu beschmutzen. Aufgrund der hohen Fordergeschwindig- 
keiten, insbesondere der Zellstoffabschnitte 48 ist die 
Spriihduse derart ausgelegt, dass der Spruhvorgang sehr 
kurzfristig unterbrechbar ist. 

[0032] Entlang eines zweiten Forderwegs 58 wird ein 
Gnindkorper 59, bspw. eine Gewebe- oder Textilschicht, ge- 
fordert. Dieser Grundkorper 59 biidet bei einem auf der 
Haut aufgeklebten Pnaster die auBerste Schicht. . Dieser 
Grundkorper wird von einer Spruhduse 60 mit Spruhleim 
streifenformig mit mehreren parallel laufenden Streifen oder 
flachig, insbesondere ganzflachig, beleimt. Es konnen je- 
doch auBer einer Spruhduse auch andere Beleimungsorgane 
vorgesehen sein. Der beleimte Grundkorper wird derart an 
einer Walze der Behandlungseinheit 52, insbesondere der 
Antriebswalze 57 vorbeigefordert, dass ein Zellstoffab- 
schnitt 48 von dem beleimten Grundkorper 59 erfasst und 
aufgrund der Beleimung mitgenpmmen wird. Der Abstarid 
zwischen Grundkorper 59 und Vakuumband 55 im Bereich 
der Antriebswalze 57 ist jedoch vdrteilhaft derart gewahlt, 
dass der beleimte Grundkorper nicht mit dem Vakuumband 
55 in Kontakt gerat. 

[0033] Der beleimte Grundkorper mit darauf klebenden 
Zellstoffabschnitten 48 gelangt iiber eine Umlenkwalze 61 
in den Bereich einer Zufuhreinheit 62 zum Zufuhren einer 
weiteren Materiallage, namlich einer Mullschicht 63. Die 
Mullschicht 63 wird iiber einen dritten Forderweg 64 in 
Richtung der Zufuhreinheit 62 transportiert und mittels ei- 
nes weiteren Schneidorgans 65 in Mullabschnitte 66 ge- 
schnitten, die eine derartige GroBe aufweisen, dass sie die 
Zellstoffabschnitte 48 auf dem Grundkorper 59 bedecken. 
Hierzu werden die Mullabschnitte 66 von der Zufuhreinheit 
62 ebenfalls mittels eines auf seiner Innenseite eine weitere 
Unterdruckeinheit 68 aufweisendes und von einer Antriebs- 
walze 69 angetriebenen Vakuumbands 67 mit dem beleim- 
ten Grundkorper 59 derart vereinigt, dass zwischen Mullab- 
schnitt 66 und Grundkorper 59 ein Zellstoffabschnitt 48 zu 
liegen kommt. 

[0034] Das Vorhandensein eines Zellstoffabschnitts 48 
und eines Mullabschnitts 66 wird von einem weiteren Sen- 
sor LS2 gepriift. Bei diesem Sensor LS2 handelt es sich 
bspw. um eine Lichtschranke oder einen mit Laserlicht ar- 
beitenden Lichtvorhang. Die von dem Sensor ausgesantite 
Lichtintensitat ist ausreichend, um Grundkorper 59, Zell- 
stoffabschnitt 48 und Mullabschnitt 66 zu durchleuchten 
und die jeweilige Lichtintensitat auf einem Empfanger 70 
des Sensors LS2 empfangen zu konnen. 
[0035] Der Sensor LS 2 ist ebenfalls eiri schnellarbeiterider 
Sensor, der iiber die schnelle Ein-/Ausgabe-Baugruppe 23 
des ersten Bussy stems mit der Steuerung verbunden ist. Er 
arbeitet so schnell, dass eine Positionserfassung der einzel- 
nen Schichten des herzustellenden Pflasters auch bei einer 
Fdrdergeschwindigkeit von fiinf Metem pro Sekunde mit ei- 
ner Genauigkeit von 0,5 mm erfassbar ist. Hierdurch kon- 
nen bereits geringfiigige Abweichungen der Relativpositio- 
nen der einzelnen Schichten des Produkts erkannt und mit- 
tels der Steuerung die Geschwindigkeit der einzelnen An- 
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triebsachsen derart geregelt werden, dass eventuelle Abwei- 
chungen bei nachfolgenden Produkten wieder reduziert 
bzw. ausgeglichen werden. 

[0036] Der nun mit ZellstofFabsChnitten 48 und dariiber 
angebrachten Mullabschnitten 63 versehene Grundkbrper 5 
59 gelangt nach Durchlaufen einer weiteren Umlenkwalze 
71 zunachst zu einer ersten SchutzfoHenaufbringungseinheit 
72, mittels derer iiber einen vierten Forderweg 73 eine erste 
Schutzfolie 74 aufgebracht wird, die etwas mehr als eine 
Halfte des Grundkorpers 59 bedeckt. Eine zweite Schutzfo- 10 
lienaufbringungseinheit 75 bringt auf die verbleibende 
Halfte des Grundkorpers eine zweite Schutzfolie 76 auf, die 
entlang eines funften Forderwegs 77 in. Richtung Grundkor- 
per 59 gefordert wird. An dieser S telle des Verarbeitungs- 
prozesses besteht das Produkt nun aus einem Grundkorper 15 
59 mit darauf angebrachtem Zellstoffabschnitt 48 sowie ei- 
nem den Zellstoffabschnitt 48 uberlappend abdeckenden 
Mullabschnitt 66, der wiederum durch zwei einander iiber- 
lappende Schutzfolien bedeckt ist. Samtliche Schichten 
werden durch den von der Spriihduse 60 aufgebrachten 20 
Leim am Grundkorper 59 angeklebt. 

[0037] In Forderrichtung gesehen anschlieBend, zertrennt 
ein weiteres Schneidorgan 78 den Grundkorper, und zwar 
im wesentlichen mittig zwischen zwei Zellstoffabschnitten 
48; In diesem Bereich entstehen die dann gebrauchsfertigen 25 
Pflasterabschnitte, die mittels eines weiteren Sensors LS3 
einer Endkontrolle unterzogen werden. Dieser Sensor LS3 
ist im Bereich einer Fordereinrichtung 79 mit einem weite- 
ren Forderband 80 und einer Ahtriebswalze 81 sowie weite- 
ren Umlenkwalzen ausgestattet. Diese Fordereinrichtung 30 
dient dem Transport der nunmehr vereinzelten Produkte, 
namlich Pflastern. 

[0038] Falls der Sensor, der wiederum als Lichtschranke 
oder Lichtvorhang, insbesondere mit Laserlicht arbeitendem 
Lichtvorhang ausgebildet sein. kann, ein nicht ordnungsge- 35 
maB ausgebildetes Produkt erkennt, akti viert die Steuerung 
eine Aussonderungseinrichtung 82, die ein fehlerhaftes Pro- 
dukt mittels an einer Walze 83 angebrachter Saugnapfe 84 
greift und auf ein Aussonderungsband 85 ablegt. Die derart. 
ausgesoriderten Produkte gelangen schlieBlich iiber einen 40 
sechsten Forderweg 86 in einen nicht dargestellten Aus- 
schussbehalter. OrdnungsgemaB ausgebildete Produkte ge- 
langen iiber einen siebten Forderweg 87 zum sich anschlie- 
Benden Verpackungsprozess. 

[0039] Die Fordergeschwindigkeiten der Forderbander 45 
50, 80, Vakuumbander 55, 67 sowie die Zufiihrgeschwindig- 
keiten der Zellstoffbahn 46, der Mullschicht 63 sowie der 
Schutzfolien 74, 76 sind unterschiedlich, um die als Vorpro- 
dukte zugefuhrten einzelnen Pflasterbestandteile in richti- 
gen Abstanden positionieren zu konnen: Die Zellstoffbahn 50 
46 wird mit einer ersten Geschwindigkeit v x gefordert. Nach 
der Vereinzelung durch das Schneidorgan 47 werden die . 
Zellstoffabschnitte 48 mit einer gegeniiber der ersten Ge- 
schwindigkeit Vi groBeren zweiten Geschwindigkeit. v 2 
transportiert. Die Behandlungseinheit 52 fbrdert die Zell- 55 
stoffabschnitte 48 ebenfalls mit der zweiten Geschwindig- 
keit v 2 , mit der sich auch der Grundkorper 49 vorwartsbe- 
wegt. Die aufzubringenden Mullabschnitte 66 gelangen 
ebenfalls mit der niedrigeren ersten Geschwindigkeit V! 
zum Schneidorgan 65. Sie werden jedoch nach Vereinzelung 60 
mit der hoheren, zweiten Geschwindigkeit v 2 auf den 
Grundkorper 59 bzw. die Zellstoffabschnitte 48 aufgebracht. 
Jedenfalls mit der zweiten, hoheren Geschwindigkeit gelan- 
gen die Schutzfolien auf die Mullabschnitte bzw. den 
Grundkorper 59. Nach der Vereinzelung mittels Schneidor- 65 
gan 78 werden die fertigen Pflaster mit einer dritten gegen- 
iiber der zweiten Geschwindigkeit v 2 hoheren Geschwindig- 
keit v 3 entlang der Aussonderungseinheit. dem weiteren Ver- 



packungsprozess bzw. zu einem Ausschussbehalter zuge- 
fuhrt 

[0040] Die genannten Geschwindigkeiten v b v 2 , v 3 miis- 
sen exakt aufeinander abgestimmt sein, da anderenfalls die 
einzelnen Schichten auseihanderlaufen. Die Abstimrnung 
der individuellen Geschwindigkeiten und Positionen der 
einzelnen Antriebe bzw. deren Antriebsachsen werden mit 
der in Fig* 1 beschriebenen Steuerung aufeinander abge- 
stimmt. Die in Fig. 1 schematisch dargestellten Servomoto- 
reh 39-42 dienen als Antriebsorgane fur die in Fig. 2 darge- 
stellten Organe, insbesondere Forder- und Schneidorgane, 
aber auch fiir die Kalandiereinheit 45 lind die Aussonde^ 
rungseinrichtung 82; Aufgrund der sehr hohen Herstellungs- 
geschwindigkeiten fur derartige Produkte fallt eine groBe 
Datenmenge von Mess- und Steuerungsdaten an, die nur 
mittels der erfindungsgemaBen Vorrichtung bzw. dem erfin- 
dungsgernaBen Verfahren schritthaltend verarbeitet werden 
kann. Hierdurch lasst sich eine wesentliche Steigerung der 
Produktqualitat erreichen. 

[0041] Eine der Antriebsachsen der Forderorgane oder der 
Schneidorgane dient als Masterachse Ml, also als Referenz 
fur weitere Achsen. In Fig. 2 ist dies die Achse des.Schneid- 
organs 78. Grundsatzlich kann jedoch im wesentlichen jede 
beliebige Achse als Masterachse gewahlt werden. Die Ma- 
sterachse ist mit dem Encoder 17 versehen, der Werte uber 
die aktuelle Position der Achse liefert. 
[0042] Fig^ 3 zeigt ein Pflaster P im Querschnitt, insbe- 
sondere quer zur Richtung bei spiels weise des siebten For- 
derwegs. Das fertige Pflaster besteht aus dem Grundkorper 
59 mit dem daraurliegenden Zellstoffabschnitt 48. Der Zell-. 
stoffabschnitt 48 wird iiberdeckt mit dem Mullabschnitt 66, 
der ah wenigstens zwei Stellen mit. dem Grundkorper 59 
verklebt ist. Grundkorper 59, Zellstoffabschnitt 48 und 
Mullabschnitt 66 werden iiberdeckt yon den Schutzschich- 
ten 74, 76, die zurn Aufkleben des Pfl asters P auf die Haut. 
seitHch abgezogen werden konnen. 

[0043] Fig. 4 zeigt das Pflaster P aus Fig. 3 im Langs- 
schnitt, insbesondere in Richtung des siebten Forderwegs 
gemaB Fig. 2; In Langsrichtung des Pflasters gesehen zeigt 
Fig. 4, dass der Mullabschnitt 66 den Zellstoffabschnitt 48 
vollstandig iiberdeckt. Hierdurch wird eine Fixierung des 
Mullabschnitts 66 auf dem Grundkorper 59 an den beiden 
Endbereichen des Mullabschnitts 66 gewahrleistet. 
[0044] Eine nicht dargestellte Besonderheit besteht darin, 
die Produkte, insbesondere die unfertigen Produkte wahrend 
des Herstellungsprozesses, vorzugsweise die Zellstoffab- 
schnitte 48, den Grundkorper 59, die Mullabschnitte 66 und/ 
oder die Schutzfolien 74, 76 mit bei Tageslicht sichtbaren 
oder nicht-sichtbaren Marken zu versehen, um die Positio- 
nen der genannten Produktteile mittels der Sensoren besser 
erfassen zu konnen; Bspw. konnte eine nur bei UV-Licht 
sich tb are Farbe aufgetragen werden, die eine Positionserf as- 
sung mittels Lichtschrankeri erleichtert. 
[0045] Die erlauterten Schneidorgane 47, 65, 78 konnen 
mit einem oder mehreren umlaufenden Messern ausgebildet 
sein. Alternativ oder zusatzlich besteht jedoch auch die 
Moglichkeit, dass diese Schneidorgane mit einem scharf ge- 
biindelten Wasserstrahl das jeweilige Material durchtren- 
nen. Dies ist insbesondere beim Schneiden der Zellstoffbahn 
46 vorteilhaft, um die sich eihstellende Staubentwicklung zu 
begrenzen. 

[0046] Weitere Vorteile der Erfindung liegen darin, dass 
aufgrund der durch die Integration von SPS, Ab steuerung 
und Visualisierung erreichten iibersichtiichen Datenstruktur 
vollautomatische Prozesskorrekturen und vollautomatische 
Formatwechsel moglich sind. Hierdurch kann auch der War- 
tungsaufwand einer derartigen Herstellungsmaschine mini- 
miert werden. Aufgrund der erreichbaren offenen Sieue- 
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^rungssystem-Struktur ist auch eine weitgehende Hardwa- 
reunabhangigkeit sowie eine schnelle Anpassbarkeit und 
eine Steigerung der Systemleistung zusammen mit der Indu- 
strie-PC-Entwicldung moglich. 

5 
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46 Zellstoffbahn 
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71 Umlenkwalze 

72 Schutzfolienaufbringungseinheit 

73 vierter Forderweg 

74 erste Schutzfolie 

75 Schutzfolienaufbringungseinheit 

76 zweite Schutzfolie 

77 funfter Forderweg 
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79 Fordereinrichtung v 
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Ml Masterachse 
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LS3 Lichtschranke 
PPflaster 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Steuern einer Vorrichtung zum Her- 
stellen von Produkten (P), insbesondere Zigaretten, Zi- 
garettenpackungen, Pflastem bzw. Pflasterpackungen, 
mit einer speicherprogrammierbaren Steuerung (SPS), 
einer Achssteuerung zum Steuern von Achsen, insbe- 
sondere von Antrieben (51, 57, 69, 81), Servomotoren 
(39-42), Forder(50, 55, 67, 80)- und/oder Schneidorga- 
nen (47, 65, 78), und einer Visualisierung zum Darstel- 
len von Prozessen und/oder Prozessparametern, da- 
durch gekennzeichnet, dass die SPS, die Achssteue- 
rung und die Visualisierung auf einem gemeinsamen 
physikalischen Gerat (10), insbesondere einer gemeih- 
. samen Hardwareplattform, ablaufen. 

2. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Produkte (P) 
einzeln von Sensoren (LSI, LS2, LS3, LS4) entlang 
wenigstens. eines Forderwegs (44, 58, 64, 73, 77, 86, 
87) der Produkte erfasst und die Achsen permanent in 
Abhangigkeit von erfassten Produktpositionen geregelt 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine erste SPS-Task (14) zeitkritische 
Prozesse, eine zweite SPS-Task (15) nicht-kritische 
Prozesse und eine NC-Task (16) die Achsen steuert, 
wobei diese Tasks auf eine gemeinsame Datenbasis 
(13) zugreifen. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, dass die erste SPS-Task (14) zeitkritische Prozesse 
mit einem Takt von hochstens 100 us ausfuhrt, wobei 
innerhalb eines Taktes wenigstens eine Position, insbe- 
sondere eines Produkts (P) bzw. Produktabschnitts (48, 
66), zweier Prbduktabschnitte zueinander und/oder ei- 
ner Achse abgefragt, ausgewertet und beim Feststellen 
einer Abweichung von einem Sollwert bzw. Sollwerte- 
bereich von der NC-Task eine Korrektur angefordert 
wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Sensor (LSI, 
LS2, LS3, LS4) ein Fehlersignal zum Anzeigen eines 
als vom Sensor fehlerhaft erkannten Produkts (P) er- 
zeugt, wobei dieses Produkt entlang Wenigstens eines 
Forderwegs (48, 58, 64, 73, 77) von der Position des 
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Sensors bis zu einer Aussonderungseinrichtung (82) 
. einzeln verfolgt und bei Erreichen der Aussonderungs- 
einrichtung das betreffende Produkt (P) einzeln und ge- 
zielt ausgesondert wird. 

6. Verfahren nach eihem der vorhergehenden Ansprii- 5 
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Behandlungs- 
prozess, insbesondere Bespriih- und/oder Beleimungs- 
prozess, einer Materialbahn (59) und/oder des Produkts 
(P) bzw. Produktabschnitts (48) unterbrochen wird, 
falls ein Sensor (LSI, LS2, LS3, LS4) eine planmaBige 10 
oder unplanmaBige Fehlstelle der Materialbahn bzw. 
des Produkts bzw. -abschnitts anzeigt. 

7. Vorrichtung zum Herstellen von Produkten (P), ins- 
besondere Zigaretten, Zigarettenpackuhgen, Pflastem 
bzw; Pflasterpackungen, mit einer speicherprogram- 15 
mierbaren Steuerung (SPS), einer Achssteuerung zum 
Steuern von Achsen, insbesondere von Antrieben (51, 
57, 69, 81), Servomotoren (39-42), Forder(50/ 55, 67, 

* 80)- und/oder Schneidorganen (47, 65, 78), und einer 
Visualisierung zum Darstellen von Prozessen und/oder 20 
Prozessparametern, dadurch gekennzeichnet, dass die 
SPS, die Achssteuerung und die Visualisierung auf ei- 
nem gemeinsamen physikalischen Gerat (10), insbe- 
sondere einer gemeinsamen Hardwareplattform, reali- 
siert sind. 25 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeichnet 
durch einen wenigstens einen Sensor (LSI, LS2, LS3, 
LS4) zur Produktpositionserfassung aufweisenden Re- 
gelkreis, wobei die Achsen von Forderorganen (50, 55, 
67, 80) zum Produktfordern bzw. zum Materialzufuh- 30 
ren entsprechend der von dem Sensor (LSI, LS2, LS3, 
LS4) erfassten Position entlang wenigstens eines For- 
derwegs (44, 58, 64, 73, 77, 86, 87), insbesondere hin- 
sichtlich Start und Stop eines Drehens, ihrer Umdre- 
hungsgeschwindigkeit und/oder Phasenlage, geregelt 35 
werden. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, gekennzeich- 
net durch einen Sensor (LSI, LS2, LS3, LS4) zum Er- 
fassen der Positionen von mehreren ubereinanderlie- 
genden Materiallagen, insbesondere Kiarton und aufzu- 40 

• bringenden Drucktragern bzw. Grundkorper (59) und 
einem aufzubringenden Abschnitt (48, 66), insbeson- 
dere Zellstoff- bzw. Mullabschnitt, insbesondere Rela- 
tivposition der Materiallagen, insbesondere als Laser- 
lichtreflexleiste bzw. Lichtvorhang ausgebildete Sen- 45 
soren. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, ge- 
kennzeichnet durch wenigstens eiri Behandlungsaggre- 
gat (52, 53, 60), insbesondere Spriih- oder Leimaggre- 
gat, mit einer steuerbaren Diise und einem dem Aggre- 50 
gat zugeordneten Sensor (LSI) zum Erkennen von 
planmaBigen und unplahmaBigen Fehlstellen an einer 
Materialbahn (59) bzw. eines Produkts (P) bzw. Pro- 
duktabschnitts (48), um bei Vorliegen einer Fehlstelle 
ein Bespriihen bzw. Leimaufbringen zu unterbrechen. 55 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, 
t dadurch gekennzeichnet, dass das physikalische Gerat 

(10) einen Datenspeicher als gemeinsame Datenbasis 

(13) fur eine erste SPS-Task (14) zur Steuerung zeitkri- 
tischer Prozesse, eine zweite SPS-Task (15) zur Steue- 60 
rung nicht-zeitkritischer Prozesse und eine NC-Task 
(16) zur Achssteuerung aufweist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, 
gekennzeichnet durch ein erstes Lichtwellenleiter-In- 
terface (19) zur Kommunikation der ersten SPS-Task 65 

(14) mit einem ersten optischen Bussystem (20-23) mit 
einem an einer Achse, insbesondere Masterachse (Ml), 
gekoppelten Encoder (17) zur Positionserfassung der 
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Achse und einer, insbesondere binareh, Ein-/Ausgabe- 
baugruppe (23) zum Bereitstellen von, insbesondere 
binaren Anschliissen fiir Sensoren (LSI, LS2, LS3, 
LS4), insbesondere Lichtschranken und/oder Aggre- 
gate (24, 53, 60), insbesondere Spriih^ und/oder Leim- 
aggregate. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12, 
gekennzeichnet durch ein zweites Lichtwellenleiter-In- 
terface (29) zur Kommunikation der zweiten SPS-Task 
(15). mit einem zweiten optischen Bussystem (30-34) 
mit einer zweiten Ein-/Ausgabebaugruppe (33) und 
weiteren Modulen (34) zur Steuerung von Servomoto- 
ren (39-42). 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 13, 
gekennzeichnet durch wenigstens einen Sensor (LSI, 
LS2, LS3, LS4), insbesondere eine Lichtschranke, zum 
Erfassen und/oder ,Koritrollieren der Produkte (P) an 
wenigstens einer Position entlang eines Forderwegs der 
Produkte (P) wobei der Sensor mit der ersten Ein-/Aus- 
gabebaugruppe (23) verbundeh ist, und einer Ausson- 
derungseinrichtung mittels derer ein einzelnes, als feh- 
lerhaft erkanntes Produkt (P) gezielt aussonderbar ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 14, 
gekennzeichnet durch Mittel zum Erzeugen von bei Ta- 
geslicht sichtbaren oder nicht-sichtbaren Marken auf 
definierten Bereichen der Produkte, wobei ein oder 
mehrere Sensoren auf die Marken empfindlich reagie- 
ren. 
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(CC1131-31 



15 



12 



14 



SPS-Tosk 
(EC 1131- 3 J 



SPS- Taste 100 jjS 
( EC 1131- 3 I 
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